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变速器装配生产线介绍

装配是变速器制造的最后制造过程，包括装配、

调整、检验和下线检测、台架试车等项工作。装配工

作对于保证变速器的质量和生产计划的完成有直接影

响。装配工艺规程是指导装配工作的技术文件。制订

装配工艺规程时要满足质量、生产率和成本三方面要

求，应根据变速器产品结构特点和生产类型，综合考

虑保证装配精度和质量的工艺方法，定出合理的操作

规范，尽量采用机械自动化的装配方法，正确安排装

配工序及作业计划，以达到保证变速器装配技术要

求，争取最大质量储备，减轻劳动强度，缩短装配周

期，提高效率，优化布局设计，减少各工序及整条生

产线的占地面积，争取单位面积上的最大生产率。

装配线工艺流程与平面布置

装配生产线是个复杂工程系统，涉及工艺、技

术、设备、工装、夹具、检具、量具、人员安排、机

器操作、物流走向和生产节拍等方面。整条装配生产

线可看成一条主线和若干条辅线，划分各装配工序。

考虑到生产平衡和物流优化，生产布置有直线形，方

形、椭圆形和环形。工业PC机的运用使得各装配工

序的生产过程参数、生产过程信息能够全程跟踪与记

录，便于分析与产品的追溯。

如图1所示，装配工艺流程直观地表示各个装配单

元划分和装配过程。装配生产线平面布置图布局即以

此为设计基础而展开。

36 2们绰第4期MC理代零部件
wm¨mc，95D∞m

图1变速器装配工艺流程示意

装配工艺规程的制订

制订变速器装配工艺规程首先要进行产品分析，研

究变速器产品装配图和装配技术要求，其次对产品结构

进行尺寸分析，然后对产品结构进行装配工艺性分析。

1)将产品分解成可以独立进行装配的装配单元

以便组织装配工作的平行流水作业。图2为五级装配单

元系统，其中合件是由少数几个零件组合的固定连接

件，组件是由若干合件和零件的组合，而部件往往是

变速器上具有独立功能的组合件。由图2可见，各独立

装配单元可以同时进行装配作业。而在部装或总装时

则以某一零件或部件为基础，其余零部件相继进入装

配位置实现流水作业。

图2五级装配单元
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在整车装配生产线中，变速器只是作为其中一

个部件。而上述合件、组件和部件是相对变速器而言

的。有些合件、组件或部件还是作为外购件整体采

购，哪些零部件需要自制，哪些零部件需要采购，由

公司的制造策略来决定。各个零部件属于第几级、第

几阶的层次关系也可以通过查询变速器产品BOM表来

体现。

2)制订变速器装配工艺规程还需要确定装配组

织形式，确定装配工艺过程。制订装配工艺过程包括

根据机械结构及其装配技术要求规定装配工作项目，

工艺规范，各工序相应的设备及工装、夹具、量具、

装配方法和装配工艺过程参数设定，确定装配工作顺

序。无论哪一级装配单元，都要选定某个零件或下一

级装配单元作为基准件，首先进入装配工作，然后根

据具体结构要求以及考虑便于校正和接连，规定其他

零件及装配单元的先后顺序。

3)制订变速器装配工艺规程还需要计算各工序装

配工作的工时定额。工时定额是安排生产计划，计算

产品成本和经济核算，经济报酬的依据，同时也是新

设或扩建工厂时决定设备和人员定额的重要资料。

完成上述步骤，把以上确定的内容文件化，编

制，填写装配工艺规程文件，用于指导生产。

变速器装配线过程流程

以DcT变速器装配为例，变速器装配工艺流程具

体工序为：

输入轴部装一输出轴1部装一输出轴2部装一齿

轮轴啮合一换挡组件等装配一变壳部装一变壳总成装

配一连接板螺栓拧紧一轴齿和变壳总成上线一差速器

部装一差速器主减装配一主减螺检拧紧一差速器锥轴

承和片齿轮装配一双联齿轮及差速器等总装一零件检

测一差速器选垫测量一结合面涂胶一照相检测一备用

工位(手动补胶)一离合器壳体上线一离壳总成部装

(压衬套等)一离合器壳体部装2一离壳选垫测量一输

入轴前轴承板装配一锥轴承外圈和油封压装一变速器

合箱一摇臂组件及合箱螺栓预拧紧装配一输入轴油封

装配一变速器翻转并预装合箱螺栓一合箱螺栓拧紧一备用

工位(不合格螺栓拧紧)一壳体螺栓装配一装配MAM一

速度传感器和TRs的装配一锁止钢球组件装配一总装加放

油螺塞及锁止钢球螺塞装配一在线翻转一气密性检测一变

速器总成试漏返修一导向管及离合器执行杆装配一装配

啮合组件和激励装置一电动机装配一输入轴涂油脂以及

双离合器吊装一装双离合器和小卡环一小齿轮和卡环装

配一合格变速器总成转线一不合格总成下线一总装线束

以及更换加放油接头一变速器总成称重一加油、磨合、

抽油一台架检测一变速器总成抽油、称重一合格变速器

总成下线一不合格变速器总成筛出。

变速器装配线特点和技术要求

变速器装配生产线的特点和技术要求可通过工

位及工艺设备技术要求来体现。根据变速器装配的特

点，工位可划分为齿轮轴部装区、齿轮啮合区、离合

器部装区、总装线和测试线几大功能区。其中，齿轮

轴部装区采用线外压机离岛作业，通过物流小车把需

要压装的零部件运送至此处，再通过物流小车把压装

好的部件运送到齿轮啮合区，其他区域都是各自独立

地采用环形布置，在相应区域完成啮合、离合器部

装、总线和测试等工作，各区之间又组成自动送料的

物流输送系统，整体布置根据工厂设定的面积采用环

形、方形或椭圆形，甚至直线形，还要考虑整个工厂

的物流即减少搬运，减少作业员拿取物料动作等无价

值或低价值的劳动。

各工位的设备要求及操作规程、完成的工序内

容、工作描述、工作姿态、设备相关说明及设备主要

组成部分根据每个工位的工作内容来描述。必要时对

专用工具和设备应提出设计任务书，以技术协议方式

明确设计任务，明确专用工具和设备要达到的工作目

的和技术条件及要求，作为工具和设备验收的重要依

据。

目前国产变速器装配的装备工业做得总体不错，

北京机械工业自动化研究所、大连豪森瑞德设备有限

公司和沈阳新松都是具有相当技术实力的代表。

工业Pc机的普遍运用，采用西门子控制系统能够

把每个工位的作业内容操作规程操作步骤检测内容与

结果直观地显示在每位操作者面前。工位HMI可人工

输入操作者帐户、密码、零件名称、零件图号、产品

数量和批次号等信息。生产制造过程全程全信息自动

化记录便于产品分析及追踪。
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